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@ Verfahren zur Herstellung eines gewickelten thermoplastischen Rohres.

&) Ein Verfahren zur Herstellung eines gewickelten 1 3 fa. 1o 1b

thermoplastischen Rohres, das mindestens eine ge- r'4 / (

wickelte Lage aus thermoplastischem Kunststoff ent- RS == v <
™ hilt, sieht vor, daB die gewickelte Lage aus einem [ ,4}': ’f ”f § ,-“j:
<L Querschnitt rhombischen oder rechteckigen Hohl- 1 i AN I
w=kammerprofil (1) besteht. Dieses Hohlkammerprofil < \ \ AN\ N\ N\ : AN\ N\
‘9(1) wird nach Erreichen der Formstabilitdt auf der 0, op ! !

Innenseite (1d) und an seinen beiden Seitenfldchen 2 L d fig 1
€ (1a, 1b) plastifiziert und auf die ebenfalis plastifizier- (g‘

gte AuBenschicht {2b) eines Innenrohrs (2) gewickelt.

Dabei werden die Seitenflichen (1a, 1b) benachbar-
Oter Stringe des Hohlkammerprofils (1) miteinader
A, verschmoizen.
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Verfahren zur Herstellung eines gewickelten thermoplastischen Rohres

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines mehrschichtigen Rohres, das minde-
stens eine gewickelte Lage aus thermoplastischem
Kunststoff enthilt.

Es ist bekannt, mehrschichtige Wickelrohre aus
thermoplastischem Kunststoff mit schraubenliinien-
formig verlaufenden Lagen herzusteilen. Bei ein-
wandigen Wickelrohren werden die Lagen einander
{iberlappend gewickelt.

Es ist auch bekannt, solche Wickelrohre nicht
vollstdndig massiv auszubilden, sondern zwischen
zwei schraubenlinienférmig gewickelten ebenen
Flachlagen jeweils schraubenlinienférmig verlaufen-
de Hohikammerprofile mit Abstand zueinander vor-
zusehen. Derartige Wickelrohre sind im wesentli-
chen Rundprofile.

Digse bekannten Wickelrohre haben den
Nachteil, daB sie an der AuBenseite nicht glatt sind,
sondern deutlich wahrnehmbare Wuiste aufweisen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen mehrschichtiger Rohre
zu schaiffen, welches die Produktion sowoh! auf der
Innenseite als auch auf der AuBenseite zumindest
weitgehend glatt ausgebildeter Wickelrohre mit
Hohlkammerprofilen ermdglicht.

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemiB dadurch, daB die gewickelte Lage aus ei-
nem im Querschnitt rhombischen oder rechtecki-
gen Hohlkammerprofil besteht, das nach Erreichen
der Formstabilitdt auf der Innenseite und an seinen
Seitenfldchen plastifiziert und auf die ebenfalls pla-
stifizierte AuBenschicht eines Innenrohrs gewickelt
wird, wobei die Seitenfiichen benachbarter Stringe
des Hohlkammerprofils miteinander verschmolzen
werden.

Durch das Vorsehen von Hohikammerprofilen
erhidlt die Rohrwand ein sehr hohes Widerstands-
moment bei vergleichsweise geringem Gewicht. Da
die Abmessungen der Hohlkammerprofile beliebig
gewihlt werden kdnnen, ist es mdglich, vergleichs-
weise leichie Rohre unterschiedlicher Abmessun-
gen fur die unterschiedlichsten Anwendungsfélle zu
schaffen.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren ent-
steht ein Wickeirohr mit einer endlos um das In-
nenrohr umlaufenden Hohlkammer. Es wird mdg-
lich, einzelne derartige Rohre stirnseitig in der Wei-
se miteinander zu verbinden, daB die Hohikammer
auch am Sto8 der Rohre ununterbrochen forige-
setzt wird.

Bei einer bevorzugien Ausgestaltung erfolgt
das Verschmelzen der plastifizierten benachbarten
Seitenfidchen benachbarter Wickelstrénge miitels
diese Seitenflichen verbindenden, zusétzlich zuge-
flihrten Kunststoffs.
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Es erweist sich als zweckmapBig, daB die Plasti-
fizierung des gewickelten Hohlkammerprofils ledig-
lich oberflachlich erfolgt.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist das Innenrohr ein Extrusionsrohr oder ein Wik-
kelrohr.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird das Hohlkammerprofil an seiner
AuBenseite plastifiziert und auf die plastifizierie
Schicht ein AuBenrohr aufgewickelt.

Bei einer zweckmiBigen Ausgestaltung eines
Verfahrens gem&B des hergestellten Wickelrohrs ist
das Innenrohr zumindest innen glattwandig ausge-
bildet.

Dieses Innenrohr kann entweder gewickelt oder
extrudiert sein.

Als besonders zweckmigig hat es sich erwie-
sen, daB das Hohlkammerprofii des Wickelrohrs
geflllt ist. Als besonders zweckméBige Fullmateria-
lien erweisen sich mineralische Fillstoffe wie Be-
ton.

Die rhombische oder rechteckige Form des
Hohlkammerprofils erzeugt groBe, einander eng be-
nachbarte Hohlr8ume, die sdmtlich gut mit Hiife
von Flllmaterial geflilit werden kdnnen. Das Fiillen
dieser Hohlkammerprofile mit Fillmaterial stellt si-
cher, daB derartige Rohre bei ungiinstigem Grund-
wasserstand nicht wieder aufschwimmen k&nnen.

Als besonders zweckmiBig erweist es sich,
daB die Innenwinde des Hohikammerprofils nach
innen weisende Vorspriinge aufweisen, welche von
dem Flllmaterial umschlossen werden. Eine solche
Ausgestaltung hat zur Folge, daB das ausgehirtete
Filimaterial fest und unverschieblich mit der Innen-
wand des Hohtkammerprofils verbunden ist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung im einzelnen erldutert. Es zeigen:

Figur 1 - einen in L&ngsrichtung des Rohrs
gelegten Schnitt durch das Wickelrohr,

Figur 2 - einen Querschnitt durch ein spe-
zielles Hohlkammerprofil flir ein Wickelrohr.

Das in Figur 1 dargestelite Wickelrohr besteht
aus einem Innenrohr 2 und einem schraubenlinien-
férmig darauf gewickelten Strang aus einem Hohl-
kammerprofil 1. Das Hohlkammerprofil 1 besitzt
eine am Innenrohr 2 anliegende Innenfliche 1d,
eine nach auBen weisende AuBenfliche 1c und
zwei Seitenflichen 1a und 1b. Zwischen den den
nebeneinander liegenden Seitenfldchen 1a und 1b
benachbarten Strdngen des Hohlkammerprofils 1
befindet sich zusitzlich eingebrachtes thermopla-
stisches Kunststoffmaterial, weiches die beiden be-
nachbarten Seitenflichen miteinander verschweift.
In verschiedenen Fillen kann auch ein Verschwei-
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Ben dadurch erfolgen, daB aneinander anliegende
Seitenflichen 1a und 1b benachbarter Strénge di-
rekt miteinander verschweiBt sind.

Die Hersteliung des Wickelrohrs gemé&B Figur 1
erfolgt in der Weise, daB die Aufenseite 2b des
Innenrohrs 2 oberfldchlich plastifiziert wird. Auf die-
se oberflachlich plastifizierte AuBenseite wird ein
Strang des Hohikammerprofils 1 schraubenlinien-
fSrmig aufgewickelt. Dieser Strang ist vor dem Auf-
wickeln an den Seitenfldchen 1a und 1b sowie an
der Innenseite 1d oberflichlich plastifiziert. Zwi-
schen die benachbarten Seitenflichen 1a und 1b
unterschiedlicher

Stringe des Honikammerprofils 1 wird wéh-
rend des Aufwickelvorgangs thermoplastischer
Kunststoff eingebracht. Bei dem geschilderten Her-
stellungsverfahren erfolgt eine feste Verschweifung
sowohl des schraubenlinienfdrmig verlaufenden
Hohikammerprofils 1 mit dem Innenrohr 2 als auch
ein Verschweifien der benachbarten Stringe des
Hohlkammerprofils miteinander. Es entsteht ein so-
woh! innen als auch aufien weitgehend glatt ausge-
bildetes Wickelrohr.

Statt des dargesteliten Rechteckprofils kénnen
auch rhombische Hohlkammerprofile verwendet
werden. Statt quadratischer sind auch rechteckige
Profile mdgfich.

Die Zeichnungsfigur 2 zeigt ein spezielles
rechteckiges Hohlkammerprofil 1', das an den inne-
ren Seitenfidichen zwei in Langsrichtung sich er-
streckende, anndhernd T-férmige Rippen aufweist,
die beim Produktionsvorgang erzeugt werden. Die
Hohikammer ist mit Fillmaterial 4 ausgeflilt. Das
Flillmaterial 4, vorzugsweise Beton, ist fest mit den
nach innen weisenden rippenartigen Vorspriingen
1e und 1f verbunden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrschich-
tigen Rohres, das mindestens eine gewickelte Lage
aus thermoplastischem Kunststoff enthait,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gewickelte Lage aus einem im Querschnitt
rhombischen oder rechteckigen Hohikammerprofil
(1; 1') besteht, das nach Erreichen der Formstabili-
tat auf der Innenseite (1d) und an seinen Seitenfl&-
chen (1a und 1b) plastifiziert und auf die ebenfalls
plastifizierte AuBenschicht (2b) eines Innenrohrs (2)
gewickelt wird, wobei die Seitenfiéichen (1a und 1b)
bgnachbarter Stringe des Hohlkammerprofils (1;
1') miteinander verschmolzen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Lagen von Hohlkammerprofilen (1; 1')
{ibereinandergewickelt werden.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Verschmelzen der plastifizierten benach-
barten Seitenfldchen (1a und 1b) miitels diese Sei-
tenflichen verbindenden, zusitzlich zugeflhrten
Kunststoffs (3) erfolgt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Plastifizierung des gewickelten Hohlkam-
merprofils (1; 1') lediglich oberfldchlich erfolgt.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4, '
dadurch gekennzeichnet,
daB das Innenrohr (2) ein Extrusionsrohr ist.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Innenrohr (2) ein Wickelrohr ist.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Hohlkammerprofil (1; 1') an seiner AuBen-
seite (1c) plastifiziert und auf die plastifizierte
Schicht ein AuBenrohr aufgewickelt wird.

8. Wickelrohr, hergestellt nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Innenrohr (2) zumindest innen glattwandig
ausgebildet ist.

9. Wickelrohr nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Innenrohr (2) gewickelt ist.

10. Wickelrohr nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Innenrohr (2) extrudiert ist.

11. Wickelrohr nach einem oder mehreren der
Ansprliche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Hohikammerprofil (1; 1') der gewickelten
Lage geflillt ist.

12. Wickelrohr nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Flillmaterial (4) mineralisch ist.

13. Wickelrohr nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB das mineralische Flillmaterial (4) Beton ist.

14, Wickelrohr nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Innenwidnde des Hohlkammerprofils (1')
nach innen weisende Vorspringe (1e; 1) aufwei-
sen, welche von dem Flllmaterial (4) umschlossen
werden.

15. Wickelrohr nach einem oder mehreren der
Ansprliche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
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daf die AuBen- und/oder Innenflichen des Hohi-
kammerprofils (1; 1') eine im Koextrusionsverfahren
hergestellte rauhe Oberfliche haben.

16. Wickelrohr nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 15, 5
dadurch gekennzeichnet,
dafl das Hohlkammerprofil aus einem koextrudier-
ten Mehrschichtrohr besteht, dessen Innen- und
Aufenwand glatt und dessen Zwischenraum ausge-
schiumt ist. 10
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